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Zu Verpackungszwecken, insbesondere von atmungsakti- 
ven Fullgutern auf automatischen Abfullanlagen, wird ein 
Ventilsack. vorzugsweise ein stapelbarer Ventilkastensack, 
verwendet. dessen Seitenwande (14) und eingefaltete Sack- 
boden (6) aus etnem Flachengebilde (1) bestehen, das aus 
monoaxial verstreckten Verbundfolienbandchen (12) herge- 
stellt ist. Das Flachengebilde (1) ist vorzugsweise ein endlo- 
ses Rundgewebe, Gestrick Oder Gewirke. Die Verbundfolien- 
bandchen (12) bestehen aus einer Polypropylen-Kernschicht 
und beidsertig durch Koextrusion Oder Laminierung bzw. 
Schmelzebeschichtung aufgebrachten Siegelschichten. die 
- eine -Verklebung-oder VerschweiBung mit einem schlauch- 
oder manschettenartigen Fiillventil (13) mit hinreichender 
Sicherheit erlauben. Bevorzugt sind die Verbundfolienband- 
chen (12) des Flachengebildes (1) durch eine Druck- und/oder 
Warmebehandlung zwischen Kalandrlerwelzen verschiebe- 
fest fixiert, da hierbei die Siegelschichten an den Kreuzungs- 
stellen miteinander bei einer niedrigen Temperatur ver- 
schweiflt warden, bei der die Festigkeit der Polypropylen- 
Kernschicht der Verbundfolienbandchen im wesentlichen voll 
erhalten bleibt. Gegenstand der Erfindung ist gleichzeitig ein 
Flachengebilde (1) aus verschiebefest fixierten Verbundfolien- 
bandchen. das fiir technische Einsatzgebiete wie in der 
Bauindustne (Hochbau. Strafien-. Deichbau) Oder beispiels- 
weise zu Filtrationszwecken Anwendung findet. (32 36 770) 
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1. Ventilsack, insbesondere Ventilkastensack, 

5 mit Seitenwanden und eingef alteten und ggf . verstSrkten 

Sackboderi aus einem Polymerwerks toff 

sowie einem schlauch- oder manschettenartigen Ventil, 
das in einen der Sackboden eingeschweiflt oder 
eingeklebt ist, zum Einfiillen des FUllgutes 

10 mit. einer Fiillrohre, 

dadurch gekennzeichnet r :; 

daX * die Seitenwande (14) und die Sackboden (6) 

im wesentlichen aus einem FlSchengebilde (1) bestehen, 

das aus monoaxial verstreckten Verbundf olienbanclchen (12) 

15 : hergestellt ist, 

wobei die Verbundf olienbandchen (12) aus einer 

Polypropylen-Kemschicht (10) mit koextrudierten oder 

auf die Polypropylen-Kernschicht (10) auf laminierten 
beidseitigen Siegelschichten (11a, 11b) eines 

20 siegelfahigen oder mit hinreichender. Festigkeit 

verklebbaren Polymerwerkstof f es bestehen. 

2. Ventilsack nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

25 da"B das Flachengebilde (1) ein Gewebe, Gewirke oder 

Gestrick ist. 
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Ventilsack nach Anspruch 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Flachengebilde (1) durch Langsf alten und 
Schweifien, Verkleben oder Nahen einer. im wesentlichen 
parallel zu der Langsf alte •( 3 ) verlaufenden Naht 
zu einem Schlauch oder Schlauchabschnitt geformt 1st. 

Ventilsack nach Anspruch 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Verbundf olienbandchen (12) des FISchengebildes (1) 
durch eine Warmebehandlung zwischen beheizten und.. 
eine Norma lkr aft auf. das Flachengebilde ausubenden 
Walzen verschiebef est fixiert sind. 

Ventilsack nach Anspruch 1 und 2 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl das Flachengebilde (1) als nahtloser Schlauch 
oder Schlauchabschnitt auf einer geeigneten Textil- 
raaschine, insbesondere einer Rundweb-, Rundstrick- 
oder Rundwirkmaschine , hergestellt ist. - . 

Ventilsack nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Verbundf olienbandchen (12) aus 60 bis 90 
Gewichtsprozent Polypropylen und die Siegelschichten 
(11a, 11b) aus jeweils 5 bis 15 Gewichtsprozent 
eines bei niedriger Temperatur siegelf ahigen oder 
verklebbaren Polymerwerkstoffes bestehen. 

JVentilsack nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Polymerwerkstof f der Siegelschichten (11a, 11b) 
Hochdruck-PolySthylen (LDPE) oder Athylenvinylacetat (EVA) 
oder ein anderer Polymerwerkstof f ist, 
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durchden die Verschweifl- oder Verklebbarkeit der 
, Verbundfolienbandchen (12) , beispielsweise nach einer 

■vorhergegangenen Kdronabehandlung oder dergleichen, 
. wesentlich erhoht wird. ■ ^ : 

'.Ventilsack nach Anspruch 6 bis 7, 

dadurch crekennzeichnet f 
.^daBjderrdie Siegelschichten (11a,: 11b) bildende 
; Polyinerwerks tof f der-Verbundf ol ienbMndchen ( 12 ) } ' ^ 
eingefarbt/ ist; wahrehd die. zwischen den Siegel- " 
. schichten (11a, 11b) eingeschlossene Polypropy ien- ; 
, Kernschicht (10) naturbelassen ist; 

. Ventilsack nach einem oder mehrerender Anspriiche 1 bis 8 
dadurch gekennzeichnet. . ". . ' 

daB-zur Herstellung einer Klebe- oder SchweiBverbindung 
,. • ;derxsiegelschichten- (1 la, 1 1b) eine Vorbehandlung : ' 
d .f :r Y erl ? und f olienbandchen ( 1 2) erf olgt "ist , • ' * : 
und eine Benetzbarkeit von mehr als 45 Nm/m, 
: insbesondere zwischen 4 6 und 52 Nm/m (= dyn/cm) 
vorliegt (geprUft nach. DIN 53364). • .. . 

10. Flachengebilde aus sich kreuzenden Verbundfolien- 
bandchen, insbesondere Gewebe, Gewirke oder Gestrick 
zur Herstellung eines Ventilsacks, aus einer beidseitig 
mxt Sxegelschichten versehenen Polypropy len-Kemschicht , 
dadurch gekennzeichnet. 
. _^3^ Verbundf °lienbandchen (12) zwischen beheizten 
erne Normalkraft auf das Flachengebilde (1) ausiibenden 
Flachen, insbesondere Kalandrierwalzen warmebehandelt 
und die Siegelschichten (11a, n b) an den Kreuzungs- 
stellen der Verbundfolienbandchen (12) verschiebef est 
fixiert sind. 
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Ventilsack 



Die Erfindung bezieht sich auf einen Ventilsack, insbesondere 
5 einen Ventilkastensack- mit Seitenwanden und eingef alteten 
und ggf. verstarkten SackbSden aus einem Polymerwerks toff 
sowie einem schlauch- oder manschettenartigen Ventil, das 
in einen der Sackboden eingeschweiEt oder -geklebt ist, . 
zum Einfiillen des Fullgutes mit einer Ftillrohre. 

. 10 ' • ••- " ■ ■ ' : - ' - "" " ■■ ' - " -, " 

Derartige VentilsScke sind dem Fachmann allgemein bekannt 
und zum Verpacken verschiedener Arten von Fiillgiitern auf 
automatisch arbeitenden Verpackungsmaschinen geeignet. Ins- 
besondere fvir feste, d.h. kornige oder gemahlene FUllgiiter 
15 wie Kunststoff granulate , Streusalz , Zement, Fertigm6rtel 

usw. haben sich Ventilsacke, insbesondere Ventilkas tensScke 
in der Form von Kreuzboden- oder Klotzbodenventilsacken 
bewahrt, da diese auf Paletten gutstapelbar und transportier- 
bar sind. 

20 ' . • r :-V 

VentilsScke, beispielsweise nach der~ DE-OS 30 ''08 352, werden 
Ublicherweise aus Kraftpapier- oder starken Kunststoff- 
folien hergestellt. Dies richtet sich im wesentlichen danach, 
welchen Wert die zu verpackenden FUllgUter darstellen> wie 
25 empfindlich die FUllgiiter sind und wie welt das ■- me hr oder 
weniger teure Verpackungsmaterial iiber den Verkauf spreis - 

im Vergleich mit den Wettbewerbsprodukten . - von der Ware 

getragen werden kann. 

30 Ventilsacke aus Kunststoff olien haben aber auch Nachteile. 



Einerseits werden relativ schwere Folien mit einer Dicke 
von ca. 200 bis 250 yum verwandt. Dies erhQht bei steigenden 
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Rohol- und Kunststoff- Rohstof f kosten das Verpackungsmater ial 
in entsprechendem MaBe. Andererseits sind Ventilsacke aus 
Kunststoffolien nicht zur Verpackung aller Arten von 
Schuttgutern, insjbesondere von atmungsaktiven Schiittgiitern, 
5 ■ br^udhbar.ySchlieBlich besitzen, sie. den, erheblichen Nachteil , . 
daB nur eine. sehr geringe WeiterreiBf estigkeit, des Folien- 
mateViaisyorliegt, und. daB schon eine kleine Beschadigung 
oder-ein.EinriB beim Transport, oder dgl., zur vfllligen Un- 
brauchbar'keit des Verpackungsmittels fiihrt und die so 
10 verpackten FUllguter' verlorengehen konnen oder unbrauchbar 
werden. ; i . . . ' 

Um ;; diese>achteile zu beheben, wurden schon Ventilsacke aus 
n^oaxiar/yerstreckten Folienbandchen ; aus . Polyolef inen. her- 
15 gestellt, 'die zu einem ebenen Flachengebilde verwebt wurden. 
Da hierbei, sowohl die Kettfaden als auch die SchuBfaden - 
bezogenl auf den Rohstof fanteil - eine wesentlich hohere : 
Festigkeit aufweisen^ ergab sich sowohl eine Verringerung 
' der Rohs toff kosten und auch eine. wesentliche Erhohung der. 
20 WeiterreiBfestigkeit bei einer Beschadigung eines Folien- 
bandchens des Gewebes. Als sehr nachteilig wurde jedoch 
einpfunden, daB Polypropylen trotz bekannter Oberf lSchenbe- 
handlungsverfahren, wie beispielsweise einer Behandlung 
durch Flammen oder durch Koronaentladungen , aufgrund seiner 
25 chemischen Struktur nur eine schlechte Benetzbarkeit 

aufweist und daher die schlauch- oder manschettenartigen 
Ventile, die tiblicherweise in einen der Sackboden einge- 
schweiBt oder eingeklebt werden, sich nicht zufrieden- 
stellend mit dem Bandchengewebe verbinden lassen. 

Zur Behebung dieses Nachteils wurde das Polypropylenf olien- 
bandchengewebe nach der Oberf lachenbehandlung mit Korona- 
entladungen beidseitig durch Lam in ie rung mit einer Siegel- 
schicht versehen, so daB sich das Einf Ullventil nunmehr 



30 
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einkleben Oder einschweifien liefi und der Sackboden 
zuverlassiger verschlossen werden konnte. 

Derartig hergestellte Ventils&cke entsprechen in vieler 
5 Hinsicht - insbesondere hinsichtlich ihres Gewichtes und 
Rohmaterialeinsatzes sowie der. Weiterreififestigkeit der 
Gewebe und deren Siegelbarkeit - den hohen Anf orderungen 
der Anwender. Dabei darf nicht unerwahnt bleiben, dafi 
die genannten Verbesserungen naturgeraSB ihren Preis in 
10 erhohten Investi tionskos ten f Ur die Maschinen und- in- einer... . 
urns tandli cher en Herstellung der Gewebe und, ihrer Konf ek- . 
tionierung haben. 

Durch die Aufbringung _ von Siegelschichten. auf. die Gewebe 
15 zur Erhohung ihrer Schweifl- Oder Verklebbarkeit wird 

jedoch ein Erzeugnis gebildet, das ahnliche Eigenschaf ten 
wie eine Folie aufweist, d.h. es wird die Atmungsf ahig- 
keit des Foliengewebes an den Kreuzungss tellen der sich in 
.Kette und. Schufi Uberdeckenden FolienbSndchen ... beseitigt. 
20 Damit eignen sich die- beschriebenen Ventilsacke au&- ' ■ 

Folienbandchenmaterial aber nicht mehr fUr die Verpackung 
von atmungsaktiven Schiittgutern . Hierunter fallen insbe- 
sondere Nahrungsmittel und Futtermittel, wie beispielswelse 
Mais, Getreide, Reis, Hiilsenf riichte usw. 
25 FUr die Verpackung derartiger atmungsaktiver Fiillguter 

wurden daher bisher ausschliefllich Sackgewebe aus Baumwolle 
oder Jute verwandt. 

- Hieraus ergibt sich die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
30" — einen Ventilsack der eingangs def inierten Art. zu schaf fen, 
der - bei geringem Gewicht und geringem Rohmaterialeinsatz 
sowie guter Siegel-^ und Verklebbarkeit - ganz speziell, 
auch zur Verpackung atmungsaktiver, vorzugsweise korniger 
Fiillgiiter geeignet ist. 
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Die Losung dieser Aufgabe ist im Kennzeichenteil des 
Anspruchs 1 angegeben. ■'-'.: • .-' , -'-> . ~- - 

: .Imr'Unterschied"2u den Ventilsacken nach dem Stand der 
5 - Technik; wird nach der Erf indung vorgeschlagen , die Poly- " 
- propylenbandchen bereits bei ihrer Herstellung, vorzugs- 
weise durch Koextrusion oder Laminierung , beidseitig mit 
Siegelschichten eines Polymerwerkstof f es zu versehen und 
e^Verbundf blienbandchen nach , der monoaxialen Reck- und ! ' 
: 10 %" ;; VfSrjneb^hari'diung. zu einem Flachengebilde - zu .yerarbeiteh ,': • 

aus^dem der Ventilsack dann konf ektioniert wi-rd. Hierdurch 
Wird^erreicht , daB einerseits die FolienbSndchen, deren 
■'-'die Festigkeit aufweisende Kernschicht im wesentlichen 7 
ausJ;Polypropylen besteht, sich einfach versiegeln bzw. • 
15 verkXeben lassen, so daB das schlauch- oder manschetten- 
. artige Ventil. ohne Schwierigkeiten eingeklebt werden kann; 
. andererseits bieibt aber: die Atmungsf ahigkeit eines solchen 
> Flachengebildes "gewahrt , weil z.B. das Gewebe nach dem 
. Weben: nicht insgesamt mit:Siegelschichten versehen wird. " 

20 - ■';.,-:' :, '".■.;; ' .,:.:/.' 

Das ^Flachengebilde fur 'die Herstellung des Ventilsackes 
kann insbesondere ein Gewebe y .Gewirke oder Gestrick sein . - 
Es kann in der Weise verarbeitet werden, daB es durch 
Langsfalten und SchweiBen, Verkleben oder-NShen einer im 
25 wesentlichen parallel zu der Langsf alte verlaufenden Naht 
zu einem Schlauch oder Schlauchabschnitt geformt wird, aus 
dem dann nach dem ublichen Herstellungsverf ahren und auf 
_ _den bekannten Maschinen Ventilsacke hergestellt werden. 

Be.vprzugt ist es jedoch, daB das Flachengebilde bereits 

30 als hahtloser Schlauch oder Schlauchabschnitt auf einer 

Textilmaschine , insbesondere auf einer Rundweb- , Rundstrick- 
oder Rundwirkmaschine hergestellt wird, so daB ein vorzugs- 
weise endloser Schlauch nur noch in entsprechende Schlauch- 
abschnitte aufgeteilt v/erden muB und die Herstellung einer 
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zusatz lichen Langsnaht im Bereich der spateren Seitenwande 
des Ventilsackes und damit ein Arbeitsschritt entfallt. 

Die Verbundf olienbandchen des Flachengebildes werden nach 
5 einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm im FlSchengebilde ver- 
schiebef est ■ f ixiert , indem dieses zwischen beheizten und 
eine Pressung auf das Flachengebilde ausiibenden Walzen 
hindurchgef iihrt wird. Dies ist bei einem ebenen Flachen- 
gebilde durch Verwendung bekannter beheizter Kalanderwalzen 

10 sehr einfach moglich. Liegen jedoch Schlauchabschnitte eines 
Flachengebildes vor, so kann die Warmef ixierung mit einer < 
Vorrichtung erfolgen, bei der die beheizten Walzen einseitig, 
gelagert sind und auseinandergef ahren werden.konnen, um 
den Abschnitt des Flachengebildes iiber die eine der beiden 

15 beheizten Walzen zu Ziehen und die Walzen dann wieder derart. 
zuzustellen, daB die gewiinschte Pressung erfolgt. Die 
Pressung bleibt so lange erhalten, bis der .gesamte Urn fang 
des Schlauchabschnittes durch den Walzenspalt. hindurchge- 
laufen ist. Im Einzelfall ist abzuwagen, ob zum Fixieren 

20 der Folienbandchen ein kont inuier liches oder diskontinuier- 
liches Verf ahren giinstiger ist; ob Flach- oder Schlauchware 
hergestellt wird und ob LangsschweiBnahte vertretbar sind. 

Die Verbundf olienbandchen nach der Erf indung, haben einen 
25 Anteil von 60 bis 90 Gewichtsprozent Polypropylen als- 

Kernschicht zur Erzielung der erf orderlichen Festigkeit 
und die Siegelschichten einen Anteil von jeweils 5 bis 
20 Gewichtsprozent eines s iegelf ahigen oder verklebbaren 
Polymerwerkstof f es , der vorzugsweise aus Hochdruckpoly- 
30 athylen (LDPE) oder Athy lenviny lacetat (EVA) oder. dgl. 
bestehtund eine niedrigere . Erweichungs- bzw. Schmelz- 
temperatur als das Polypropylen aufweist. Da die Siegel- 
schichten nicht die Aufgabe haben, die Festigkeit der 
Folienbandchen zu erhohen, werden sie nur mit einer solchen 
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Starke auf getragen, daJ3 eine hinreichende Verklebbarkeit 
Oder Siegelbarkeit der Verbundf olienbandchen erzielbar ist. 
Am Gesamtgewicht des Ventilsackes gemes sen ,• kann somit 
der Kostenanteil fur die Siegelschichten' hiedriger ;gehal- 
5 ten und genauer eingestellt werden als bei der zuvor 
erwahnten Laminierung eines fertigen Gewebes. 

Fur verschiedene Anwendungsf alle werden die Polymerwerk- 
stof fe fur die Ventilsacke - sowohl fur die aus einer 

1 0 'Pol ie :als ;auch f Ur die : aus e inem 'Foil enb andchengewebe 

gef ertigten Ventilsacke - ; eingef irbt . Insgesamt l wird dabei 
ein' : Anteil' von ca. 2 bis 3% Farbstoff benbtigt, was einen 
: bei derartigen Massenartikeln nicht zu vernachiassigenden 
^ Kostenf aktor ausmach t . In Wei terb i ldung der vorliegeriden 

15 Erfindung wird daher als bevorzugte Losung vorgeschlagen, 
daB nur 1 der die Siegelschichten der Verbundf olienbandrhen 
bildende Polymerwerkstof f eingefarbt wird , wahrend das 
zwischen den Siegelschichten extrudierte Polypropylen 
naturbelassen bleibt. Hiermit verringert. sich der Farb- 

20 - stoffzusatz auf ca. 2 bis 3% des im Durchschnitt insgesamt 
•^20 Gewichtsprozent ausmachenden Siegelraaterials , wMhrend 
2 bis 3% Farbstoff fur das im Durchschnitt 80 Gewichts- 
prozent betragende Polypropylen der Kernschicht solcher 
Verbundf olienbandchen eingespart werden kann. 

25 " - " ; •.- •- " - 

Nach der vorliegenden Erfindung werden FlSchengebilde her- 
gestellt, die im Vergleich zu dem bisher ftir Polypropylen 
Erreichbaren eine ausgezeichnete Benetzbarkeit von mehr 
- — als 45 Nm/m und insbesondere zwischen 4 6 und 52 Nm/m bzw. 

— 30 dyn/cm aufweisen. Sie haben damit Uberraschend gute Voraus- 

setzungen fur das Verkleben oder EinschweiBen des Full- 
ventils und das Verschliefien des Sackgewebes in einem 
industriellen Fertigungsprozefl . Die angegebenen Daten 
beziehen sich auf die Prufmethode fiir die Benetzbarkeit 
35 von Polypropylenf olien gemafl DIN 53364. 



3236770 



Bag. 1268 - 10 - 

Neben dem beschriebenen Ventilsack ist auch das Flachen- 
gebilde aus sich kreuzenden Verbundf olienbandchen , insbe- 
sondere ein Gewebe , Gewirke oder Gestrick zur Herstellung 
eines Ventilsackes aus einer beidseitig mlt Siegelschichten 
5 yersehenen Polypropylen-Kernschicht , Gegenstand der 

Erfindung, wobei dieses Flachengebilde so behandelt ist, 
daB die Verbundf olienbandchen durch eine Druck- und Warrae- 
behandlung an den Beriihrungs- bzw. Kreuzungsstellen der 
Verbundf olienbandchen verschiebef est fixiert sind. Solche 
10 Fl&chengekiilde werden bevorzugt fiir die Herstellung der be- 
schriebenen Ventilsacke verwandt, finden. jedoch auch. An- 
wendung in technischen Bereichen, insbesondere im Baubereich 
als Dachunterziehbahn , fiir Filtrationszwecke oder dgl ... 

15 Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Ausftihrungs- 
beispiels beschrieben und durch die beigegebene Zeichnung 
erlau.tert . 
Es zeigen: 

einen Abschnitt eines Gewebes aus Verbundf olien- 
bandchen nach der Erfindung mit den ersten Fait- 
kanten zur Bildung eines Sackbodens und. des 
eingeklebten FUllventils in der Ansicht ; 
den Ventilsack nach Fig. 1 nach der Fertigs tellung 
eines Sackbodens mit Vers tarkungslage in der 
Ansicht; 

einen gefullten Ventilsack in perspektivischer 
Darstellung; 

ein Verbundf olienbandchen zur Herstellung eines 
Sackgewebes im LSngsschnitt in stark vergroBertem 
MaBstab . 



Fig. 1 



Fig. 2. 



Fig. 3 
Fig. 4 



35 



Fig. 1 zeigt einen Abschnitt eines f lachgelegten Gewebe- 
schlauches 1 aus Verbundf olienbandchen 12 gemafi der Er- 
findung. Die Verbundf olienbandchen 12 sind sowohl in der 
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Kette als auch ira SchuB des flachgelegten Gewebeschlauches 
1 angeordnet. 

Zur Herstellung eines Ventilkastensackes wird das zunachst 
5 als Endlosschlauch angelieferte Gewebe, Gewirke/ Gestrick 
Oder dgl. in Abschnitte mit der gewUnschten Konfektions- 
grofle zugeschni tten . Mittels Falteinrichtungen wird nun 
das Ende des Gewebeschlauches 1 etwa in der Breite des 
Sackbodens 6 (Fig. 2) urn eine Faltkante 2, die senkrecht 

10 zu den Langs fal ten 3 des Gewebeschlauches 1 verlauft, ge- 
f aitet. Mittels dem Fachmann bekannter Einrichtungen wird 
dabei der doppelt liegende Gewebeschlauch 1 getrennt und 
so ause inandergef altet , dafl die unten liegende Schlauch- 
halfte in' der ursprunglichen Lage des Gewebeschlauches 1 

15 verbleibt, wahrend die obere Halfte des Gewebe'schlauches 
auf den an die Faltkante 2 sich anschlieBenden Schlauch- 
abschnitt zu liegen kommt. Hierzu wird der Gewebeschlauch 
an den Enden 5 der Faltkante ,1 niedergehalten . Hierdurch 
entstehen die gleichschenkeligen Dreiecke 4a und 4b mit 

20 den Spitzen 5. Hinsichtlich der Faltkante 2 sind dadurch- 
zv;ei gleichschenkelige Trapeze gebildet, aus denen durch 
weiteres Falten im folgenden einer deir Sackbbden 6 des 
Ventilkastensackes gebildet w^ird . 

2 5 Nunmehr wird ein schlauch- oder raanschettenartiges Full- 
ventil 1 3 auf das mit 4a bezeichnete, gleichschenkelige 
Dreieck aufgeklebt, und zwar derart, dafl eine Klebever- 
bindung zwischen der Ventilfolie und dem Dreieck 4a vor- 

liegt, wahrend eine Klebeverbindung im Bereich der Lippe. 

30 1-3a-des _Fullventils 13 nicht besteht. Das Fiillventil selbst 

besteht vorzugsweise aus einem kurzen Abschnitt einer 
Blasfolie aus Hochdruckpolyathylen , das sich mit den 
Siegelschichten 11a, 11b der Verbundf olienbandchen 12 des 
Gewebeschlauches 1 gut verkleben oder bei niedrigen Tem- 
35 peraturen verschweifien l£Gt. 
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Es sei erwahnt, daB die Fullventile 13 auch andere Konstruk- 
tionen aufweisen konnen und die Art der Fiillventile 13 
fiir die vorliegende Erfindung von untergeordneter Bedeu- 
tung ist. Wesentlich ist ausschl ieBlich , dafi das Fullven- 
5 til 13 zur Befiillung des Ventilsackes mit einem Fullrohr 
geeignet sein muB und vorzugsweise in einen der beiden 
Sackboden 6 eingeklebt oder eingeschweiflt wird. 

Der das Fullventil 13 bildende Folienschlauch hat. im flach- 
10 gelegten Zustand etwa die Breite des Sackbodens 6. Es 

werden nun parallel zur Faltkante 2 und zu den Seitenkanten 
. des Ftillventils 13 zwei weitere Faltungen liings der Boden- 
seitenf alzlinien 7a und 7b vorgenommen. Die Kanten 7a, 
7b bilden spater die Seitenkanten des Sackbodens 6. Nach 
15 der Faltung der trapezf ormigen : Flachen um die Kanten 7a 

und 7b nach innen in Richtung auf die Faltkante 2 hin uber- 
lappen. sich die Bodenflachen vorzugsweise um einen geringen 
Betrag. SchlieBlich wird der gebildete Sackboden 6 mit einem 
entsprechenden Folienzuschni tt 8 verklebt, wie dies aus 
20 Fig. 2 hervorgeht. Dieser Folienzuschnitt 8 dient zur Ver- 
starkung des Sackbodens 6 und erhoht dessen Steif igkeit 
bzw. verbessert die Festigkeit der Klebestellen infolge 
einer ganzf lachigen Verklebung . 

25 Die Herstellung des Sackbodens 6 am anderen Ende des Ventil- 
sackes erfolgt in entsprechender Weise, jedoch ohne das 
Einkleben eines entsprechenden Ftillventils 13. Nach Fertig- 
stellung der Ventilsiicke werden diese am Ende der Ferti- 
gungsstation gestapelt und abgepackt. 

-30 

Zum Befullen der Ventilsacke in einer automatischen Ab- 
fullanlage wird eine Fiillrohre in das geoffnete Fullventil 
13 hine.ingesteckt , nachdem der Sackboden 6 entsprechend 
auseinandergef altet worden ist. Ein fester AnschluE der 
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Einfullrohre an den Ventilsack erfolgt beispielsweise 
durch eine nicht dargestellte FUllrc-hre, die an ihrem Mund- 
stuck eine pneumatisch auf blahbare Hanschette aufweist , 
die sich so weit aufweiten lSBt , . dafl sie die Of fnung des 
5 Fullventils 1 3 dichtend abschliefit. Durch ;das ; FulTgut wird 
der Ventilsack gefiillt und aus der f lachliegenden Form 
in eine Kastehform gemafl Fig. 3 gebracht, wobei sich Langs- 
kanten 9 - von den Ecken der Sackboden 6 ausgehend - aus- 
bilden und die ur sprung lichen Seitenkanten 3 und die Spitzen 
10 5 der Dreiecke 4a und 4b verschwinden. Die verdrSngte 

" Luf t : kann : an den Kreuzungsstelleh des Verbundf 61 iengewebes 
1 entweichen. Am Ende des Fullvorganges , bei dem das FUil- 
gut die Sei tenwande 14 des' Ventilkastensackes: ausgfebeult 
hat, wird die nicht verklebte Dichtlippe 1 3a : des Fdilventils > 
15 13 geschlossen, sobald die Fullrohre aus dem FU liven til 1 3 
herausgezogen ist und der Ventilsack f lachgelegt wird, 
: beispielsweise auf ein Forderband abgelegt wird. Das 
Fiillgut ist nun ^im Ventilkastensack verpackt , der auf 
Ubiichen Paletten gestapelt Wird und somit ' leicht trans- 
20 portierbar ist. 

In Fig. 4 ist in einer stark vergroBerten Darstellung 
ein Verbundf olienbandchen 12 gezeigt, aus dem die Kett- - ; 
und SchuBfaden des Gewebeschlauches 1 bestehen. Es handelt 
25 sich urn ein Verbundf olienbandchen 12, das aus einer Poly- 
propylen-Kernschicht 10 und beidseitigen Siegelschichten 
11a, 11b aus einem verkleb- oder bei hiedrigen Tempe- 
ra turen verschveifibaren Polymeren besteht und das eine 

gu.te Haf tung mit der Polypropy len-Kernschicht 10 einzugehen 

30 vermag. Als Deckschichten haben sich insbesondere Hoch- 
druckpolyathylen und Xthy lenvinylacetat bewahrt. 
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Das hervorstechende Merkmal des beschriebenen Ventilsackes 
ist seine Atitmngsf ahigkeit und damit seine Verwendbarkeit 
zur Verpackung von atmungsakt iven Schiittgiitern , insbe- - 
sondere kQrnigen Schuttgiitern , die Feuchtigkeit abgeben , 
Oder aufnehmen bzw . Kohlendioxid Oder dgl. abgeben. Hinzu 
kommt der geringere Au f wand ' fur Rohstoffe, da die Verbund- 
folienbandchen bei hinreichender Festigkeit des Gewebes 
nur eine Dicke von 55jum aufweisen, wahrend die Folien- 
starke far SchwergutsScke bisher ca. 2 50 yum betragt. 
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BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG 



1 :> Gewebe> flachgelegter Gewebeschlauch 

. 2 Faltkante ; . 

3 - : ; LSngsfalte des f lachgelegten Gewebeschlauches 

... 4a, 4b gleichschenkeliges Dreieck in Bodenfaltung 

5 Spitze des gleichschenkeligen Dreiecks 

■ 6 Sackboden 

7a, 7b Bodenseitenf alzlinie , Kante 

8 Folienzuschnitt zur Verstarkung des Sackbodens 

9 Langskante 

10 Polypropylen-Kernschicht. 

11a,, 11b Siegelschicht der Verbundf olienbandchen 

12 verbundf olienbandchen 

13 FUllventil 

13a Lippe des Fullventils 

14 Seitenwand des Ventilkastensackes 



Best Available Copy 



13 13a 7a 2 



" ' Nummer: 3238770 

"* Int. CI. 3 : B 6B D 30/26 

'/I r * Anmeldetag: 5. Oktober 1982 

Offenlegungstag: 16 Juni 1983 



6 8 7a 




i FIG.1 f FIG.2 




FIG.3 



12 

/ 



f .^11a 

-11 b 



FIG.4 



L eerseite 



